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Abstract 


In a so-called "hollow chamber absorber" comprising chamber-shaped intermediate cavities (7) between a 
supporting body (1), spacers (2) and a covering layer (5) acting as a covering unit (11), simultaneous 
deformation and connection of the covering layer (5) with the edge (4) of the supporting body (1 ) and the 
open front ends (3) of the spacers (2) of the preformed basic constructional unit (10) occur by using a stamp 
(8) whose front face (9) is configured according to the final state of the covering unit (1 1 ) on the basic 
constructional unit (10). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Absorber zum Absorbieren akustischer Schallwellen 

@ Bei einem sog. "Hohlkammerabsorber", bei denn karrv 
merartige Zwischenraume (7) zwischen einem Tragerkor- 
per (1) und damit verbundenen Abstandshaltern (2) und 
einer als Abdeckeinheit (11) dienenden Abdeckschicht (5) 
geblldet warden, findet das Verformen und Verbinden der 
Abdeckschicht (5) mit dem Rand (4) desTragerkorpers (1) 
undfreien Stirnenden (3) von Abstandshaltern (2) der vor- 
geformten Basis-Baueinheit (10) glelchzeitig mit Hilfe ei- 
nes Stempels (8) statt, dessen Stirnflache (9) gemaf^ dem 
endguttigen Zustand der Abdeckeinheit (11) auf der Basis- 
Baueinheit (10) konfiguriert ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Absorber zum Ab- 
sorbieren akustischer Schallwellen der im Oberbegriff des 
Anspruchs 1 genannten Gattung. 5 

Derartige Absorber sind bereits bekannt (WO 96/08812, 
DE-OS 27 24 172 , DE 33 13 001 Al). Bei einigen solcher 
vorbekannter Absorber wird Wert darauf gelegt, daB die Ab- 
deckschicht nur am Rand mit dem Tragkorper starr verbun- 
den ist, wShrend keine starre Verbindung zwischen Abstand- lo 
haltem und der dunnen Abdeckschicht besteht, es sei denn, 
die Abstandhalter sind aus elastisch schwing^igem Mate- 
rial, wie Schaumstoff, hergestellt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Absor- 
ber dieser Gattung herstellungstechnisch zu vereinfachen 15 
und funktionsmaBig zu verbessem sowie zusatzlich die Ent- 
sorgbarkeit insb. auf dem Wege wiederverwendbarer Mate- 
rialteile zu verbessem. 

Die Erfindung ist im Anspruch 1 gekennzeichnet und in 
Unteranspruchen sind weitere Verbesseningen beansprucht. 20 
Im Anspruch 12 ist ein besonders bevorzugtes Herstellungs- 
verfahren beansprucht. 

GemaB der Erfindung ist der Absorber aus zwei je fiir sich 
einstiickigen Einheiten hergestellt. 

So bestehen die Abstandhalter mit dem TVagerkorper aus 25 
einer vorgeformten Basis-Baueinheit, die insb. aus tiefgezo- 
genem oder spritzgepreBtem Thermoplast, wie Polypropy- 
len (PP), gepreBtem Thermoplast oder Duroplast, spritzge- 
gossenem Tliennoplast- oder Duroplast, hinterpreBten bzw. 
hinterspritzten Kunststoffen oder aus faserverstarktem 30 
KunststofF bestehen. Diese Materialien konnen sowohl aus 
Neuware als auch aus Recyclatware hergestellt sein. 

Die diinne Abdeckeinheit ist dagegen eine insb. diinne 
und insb. aus einer geraden Ebene unmittelbar auf die Basis- 
Baueinheit aufgedriickte und insb. verformte, mindestens 35 
bereichsweise aber schwingfahige Abdeckschicht. Die 
schwingfahigen Bereiche sollten sich jeweils zwischen den- 
jenigen Stellen der Abdeckeinheit befinden, welche im we- 
sentlichen starr mit freien Stimenden von Abstandhaltem 
insb. durch Kunststoff-SchweiBverbindungen verbunden 40 
sind. Solche SchweiBverbindungen konnen durch Erwar- 
men des thermoplastischen Kunststoffs mittels z. B. W3r- 
mestrahlen, aber auch durch HF- oder Ultraschallverschwei- 
Ben hergestellt werden. 

Die Abdeckeinheit besteht beispielsweise aus einer diin- 45 
nen Schicht aus Thermoplasten, wie z. B. Poiypropylen. Sie 
kann aber auch aus einem Vlies bestehen oder als Verbunds- 
toff, wie Laminat, verschiedener Einzelschichten hergestellt 
sein. Die Schichtdicke soUte sich im Bereich zwischen 0,5 
und 8 mm befinden. Fiir manche Anwendungsfalle kann es 50 
zweckmaBig sein, die Abdeckeinheit aus einer Doppel- 
schicht herzustellen, welche einerseits aus einer dUnnen 
Aluminiumschicht einer Schichtdicke zwischen 5 und 
200 fim und andererseits aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, wie z. B. Poiypropylen, und/oder einem Vlies 55 
besteht, welcher an einer Seite der Aluminiumschicht befe- 
stigt ist. Diese Thermoplastschicht bildet die Verbindungs- 
schicht zu dem Rand des TVagerkorpers einersdts und Stir- 
nenden der Abstandhalter andererseits. 

Die Herstellung der beiden Baueinheiten erfolgt bevor- 60 
zugt durch folgendes Verfahren: 

Zuerst wird ein ebener Zuschnitt oder eine ebene Bahn der 
einlagigen oder mehrlagigen Abdeckschicht in einer gera- 
den Ebene iiber der voi;geformten Basis-Baueinheit aufge- 
spannt. AnschlieBend wird ein Stempel auf die Abdeck- 65 
schicht in Richtung zur Basis-Baueinheit gedruckt. Die 
Stimflache des Stempels weist eine Art "Gegenflache" zu 
der Flache auf, welche die Abdeckeinheit im endgOltigen 
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Zustand auf der Basis-Baueinheit einnehmen soil. Der 
Stempel dient also als Verformungswerkzeug, da er die Ab- 
deckschicht verformt und auf die freien Stimenden der Ab- 
standhalter und den Rand der Basis-Baueinheit aufdriickt. 
Durch dieses Verformen nimmt die Abdeckschicht die 
Formgestalt an, in welcher sie die Abdeckeinheit fur den 
Absorber bildet. Gleichzeitig ist sie an der Basis-Baueinheit 
befestigt, so daB sie nicht in ihren ebenen Ausgangszustand 
"zuriickfedert". 

Die diinne Abdeckschicht wird bei diesem Verformungs- 
vorgang auf diejenige Seite der Basis-Baueinheit aufgesetzt, 
welche die freien Stimrander der Abstandhalter aufweist, 
zwischen denen sich Zwischenraume befinden. 

Das Befestigen der Abdeckeinheit, d. h. das Verbinden 
der aneinanderliegenden Telle, namlich des Rands des Tra- 
gerkorpers und freier Stimrander der gewiinschten Abstand- 
halter mit der Abdeckeinheit erfolgt insb. durch Anwendung 
von Druck und Warme im Falle der Verwendung thermopla- 
stischer Materialien oder Thermokleber. Die Abdeckeinheit 
kann auch mit einer selbsthaftenden Haftschicht an derjeni- 
gen Seite versehen sein, welche der Basis-Baueinheit, nam- 
Uch deren Rand und den freien Stimrandem der Abstandhal- 
ter, zugewandt ist. 

Das Verfahrensmerkmal des Verformens der Abdeck- 
schicht und des starren Verbindens derselben mit der vorge- 
fertigten Basis-Baueinheit sollten in ein und demseiben 
Werkzeug zeitUch unmittelbar hintereinander erfolgen, was 
vor allem die Herstellungszeit verkiirzt und Verlust von 
Warmeenergie vermindem hilft. 

Das starre Verbinden hat auch den Vorteil, daB einer der 
Abdeckschicht eventuell innewohnende Eigenschaft, sich 
im Laufe der Zeit mehr oder weniger schnell aus der voige- 
formten Konfiguration wieder in die urspriingliche ebene 
Konfiguration zuriickzuverformen, entgegengewirkt wird. 
Insofem ergeben sich auch groBere Moglichkeiten der Ver- 
wendung unterschiedlicher Materialien. Dabei ist es aller- 
dings wesentlich, daB die Abdeckeinheit jedenf alls in Berei- 
chen zwischen den Stimenden bzw. Stimrander der Ab- 
standhalter frei schwingen kann und Schallwellen in die 
Zwischenraume iibertragen werden, damit Schallenergie in- 
nerhalb der kammerartigen Zwischenraume zwischen der 
Basis-Baueinheit einerseits und der Abdeckeinheit anderer- 
seits gedampftbzw. absorbiert werden kann. 

Statt oder zusatzlich zu dieser Schwingfahigkeit kann die 
Abdeckeinheit auch mit Lochem versehen sein, die Schall- 
wellendurchtritt ermoglichen. 

Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist 
im folgenden anhand der Zeichnung naher beschrieben. Da- 
bei Zeigen: 

Fig. 1 bis 3 Verfahrensstufen zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Absorbers in schemalischer Darstellung, 

Fig. 4 einen Teilausschnitt aus einem erfindungsgemaBen 
Absorber und 

Fig. 5 bis 8 Verfahrensstufen einer Verf ahrensvariante. 

Gemafi Fig. 1 ist eine Basis-Baueinheit 10 auf einer 
Standfiache 12 aufgesetzt. Die Baueinheit 10 besteht aus ei- 
nem Tragerkorper 1, von dem nach der der Standfiache 12 
abgewandten Seite Abstandhalter 2 in unterschiedUchen 
Langen abstehen. Die Abstandhalter 2 und der Tragerkorper 
1 bestehen aus dem gleichen Material, bei diesem Beispiel 
Poiypropylen und sind durch Spritzpressen vorgeformt. 
Oberhalb des Randes 4 der Basis-Baueinheit 10 ist eine 
diinne Abdeckschicht 5 aus Poiypropylen in einer geraden 
Ebene straff aufgespannt. Oberhalb derselben befindet sich 
ein Stempel 8 mit einer Stirnflache 9, die im wesentlichen 
entsprechend der Konfiguration ausgebildet ist, welche die 
Abdeckschicht 5 nach ihrem Verformen und Verbinden mit 
der Basis-Baueinheit 10 einnehmen soil. 
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Der Stempel 8 wird nun aus der in Fig. 1 gezeigten Stel- 
lung in Pfeilrichtung in die in Fig. 2 gezeigte Stellung nach 
unten in Richtung zur Standflache 12 gedruckt, dabei ver- 
formt sie die Abdeckschicht 5 derart, daB sich diese an die 
AuBenkonturen der Stimflache 9 anschmiegt und hierdurch 
auch niit dem Rand 4 des Tragkorpers 1 sowie freien Stir- 
nenden 3 von Abstandhaltern 2 in Kontakt gelangt. Durch 
insb. Anwendung von Druck und Warme wird dafiir ge- 
soigt, daB sich an diesen "Kontaktstellen" fest und staiie 
Verbindungen zwischen der Abdeckeinheit 11, d. h. der nun- 
mehr verformten Abdeckschicht 5, und der Basis-Bauein- 
heit 10 ergeben. 

In einer weiteren Verfahrensstufe gemaB Fig. 3 wird der 
Stempel 8 wieder in Pfeilrichtung von dem nun vervoUstan- 
digten Absorber abgehoben, bei dem zwischen der Basis- 
Baueinheit 10, d. h. im Tragkorper 1 und den stegformigen 
Abstandhaltern 2 einerseits und der Abdeckeinheit 11 kam- 
merartige Zwischenraume 7 entstehen. 

Durch die Erfindung kann die Herstellung wesentlich er- 
leichtert werden, da ein Vorformen der Abdeckeinheit ver- 
mieden wird. Es empfiehlt sich das gleichzeitige Verformen 
und VerschweiBen bzw. anderweitige Vcrbinden der Ab- 
deckschicht 5 mit der Basis-Baueinheit 10. Hierzu kann die 
Abdeckschicht 5 auch eine Haftschicht an derjenigen Seite 
aufweisen, an der die Verbindungsstellen 6 entstehen sollen. 

Die Abdeckschicht 5 kann auch mehrlagig ausgebildet 
sein. So kann die auBere Schicht aus einer Aluminiumfolie 
und die der Basis-Baueinheit zugewandte Seite aus einer 
thermoplastischen Kunststoffschicht bestehen, die bei Er- 
wSrmen schmilzt und sich an den Schmelzstellen mit den 
freien Stimenden 3 bzw. dem Rand 4 der Basis-Baueinheit 
10 verbindet, sofem dort gleichfalls thermoplastisches Ma- 
terial Anwendung findet. 

Die Anwendung von Aluminium ermoglicht auch induk- 
tive Heizmethoden, so daB der Stempel 8 selbst nicht unbe- 
dingt auf die Erweichungstemperatur zu erwarmen ist, ob- 
wohl sich dies in vielen Fallen als vorteilhaft erwiesen hat. 

GemaB Fig. 4 besteht die Abdeckeinheit 11 aus einer 
1 mm dicken Polypropylenschicht, die langs der freien Stir- 
nenden 3 der Abstandhalter 2, d. h. an den starren Verbin- 
dungsstellen 6, mittels Kunststoff-SchweiBverbindungen 
mit der Basis-Baueinheit 10 verbunden ist. Die Abdeckein- 
heit 11 vermag aber in den Bereichen zwischen den starren 
Verbindungsstellen 6, wie durch Pfeile angegeben, zu 
schwingen. Die schwingungsfahigen Bereiche der Abdeck- 
einheit 11 werden daher einerseits von Dicke und Material 
der Abdeckschicht 5 und andererseits vom Abstand der star- 
ren Verbindungsstellen 6 definiert. Auftreffender Luftschall 
wird durch die Abdeckschicht 5 beim Schwingen derselben 
auf den Gasraum in den kammerartigen Zwischenraumen 7 
ggf. in abgemilderter Formiibertragen. Je nach Dimensio- 
nierung der Zwischenraume 7 sowie des Materials der 
WMnde derselben k6nnen bestimmte Frequenzgebiete selek- 
tiv gedampft werden. An der Unterseite ist die Basis-Bau- 
einheit 10 mit einer Schutzschicht la iiberzogen. 

In den Fig. 5 bis 8 ist eine andere Verfahrensvariante zur 
Herstellung eines erfindungsgemaBen Absorbers schema- 
tisch in Schnittbildem gezeigt. Zuerst wird die auf die 
Standflache 12 aufgesetzte vorgeformte Basis-Baueinheit 10 
an der der Standflache 12 abgewandten Seite, d. h. an den 
abgewandten Flachen des umlaufenden Randes 4 sowie an 
den freien Stimenden 3 der Abstandhalter 2, mit Hilfe eines 
Heizwerkzeuges 18 erhitzt. Das Erhitzen wird soweit ge- 
fiihrt, daB die dem Heizwerkzeug 18 zugewandte Rachen 
der freien Stimenden 3 und des Randes 4 der Basis-Bauein- 
heit 10 aufschmelzen. 

Danach wird das Heizwerkzeug 18, das gemaB Fig. 5 
durch Strahlungswarme oder auch durch Direktkontakt die 



Plastifizierung des KunststofFmaterials der Basis-Baueinheit 
10 an den betreffenden Flachen durchfuhrt, abgehoben und 
wird statt dessen eine Abdeckschicht 5, die auch aus mehre- 
ren Teilschichten bestehen kann, in der in Fig, 6 angedeute- 
5 ten Weise im Abstand von der Basis-Baueinheit 10 aufge- 
spannt. 

Im AnschluB daran wird ein AnpreBstempel 8 gemaB Fig. 
7 so auf die Abdeckschicht 5 von oben aufgesetzt, daB die 
letztgenannte sich der Konfiguration der betrefifenden Stim- 

10 flache des Stempels 8 entsprechend verformt und in dem in 
Fig. 7 schematisch gezeigten Verformungszustand an die 
aufgeschmolzenen Teile des Randes 4 und der freien Stir- 
nenden 3 der Basis-Baueinheit 10 angedruckt wird. Das An- 
driicken erfolgt so lange, bis sich das plastifizierte Material 

15 wieder so weit verfestigt hat, daB eine mechanisch feste Ver- 
bindung an den Verbindungsstellen 6 zwischen den vorher 
aufgeschmolzenen Oberflachen des Randes 4 und der freien 
Stimenden 3 der Abstandhalter 2 einerseits und den betref- 
fenden Gegenflachen der dunnen Abdeckschicht 5 anderer- 

20 seits heigestellt ist. Nun kann d^ Stempel 8 abgenommen 
werden, so daB sich der in Fig, 8 im Querschnitt gezeigte 
endgultige Absorber mit den kammerartigen Zwischenrau- 
men 7 zwischen der Basis-Baueinheit 10 und der verformten 
Abdeckeinheit 11 ergibt. Samtliche Kammem 7 sind hier- 

25 durch gewissermaBen mndum vollstandig abgeschlossen, 
wahrend diejenigen Teile der Abdeckeinheit 11, die sich 
zwischen den Verbindungsstellen 6 zwischen Basis-Bauein- 
heit 10 und Abdeckeinheit 11 befinden, schwingfahig blei- 
ben. 

30 Bei dieser Alternative des Herstellungsverfahrens emp- 
fiehlt sich die Verwendung gleichfalls thermoplastischen 
Kunststoffs fiir die Abdeckschicht 5. Dabei empfiehlt sich 
besonders die Verwendung von Polypropylen. Fiir manche 
Anwendungsfalle wird bevorzugt eine Schaumstoffschicht 

35 aus Polypropylen verwendet, die eine Schichtdicke von 
etwa 0,5 bis 10 nun aufweist. Diese diinne Schaumstoff- 
schicht wirkt gewissermaBen als "Membran" in denjenigen 
Bereichen, welche die kammerartigen Zwischenraume 7 ab- 
decken. Beim Andrucken der verformten dunnen Abdeck- 

40 schicht 5 aus PP-Schaum z. B. gemaB Fig, 7 schmelzen die 
betreffenden Kontaktstellen soweit auf, bis sie geniigend 
plastifiziert sind, um nach dem Abkiihlen eine mechanisch 
feste Verbindung mit der Basis-Baueinheit 10 einzugehen. 
Nach einer anderen Ausbildung der Erfindung weist die 

45 Abdeckschicht 5 an der der Basis-Baueinheit 10 zugewand- 
ten Seite eine Vliesschicht auf, sofem nicht sogar die ge- 
samte Abdeckschicht 5 aus Vliesstoff besteht Dabei werden 
bevorzugt PP-Fasem fur den Vliesstoff verwendet, so daB 
hier gleichfalls Auf- bzw. Anschmelzprozesse stattfinden. 

50 Es hat sich jedoch gezeigt, daB bei der Verwendung von aus 
Fastermaterial gebildeten Vliesstoffen auch ohne deren Auf- 
bzw. Anschmelzen eine mechanisch geniigend fest Verbin- 
dung zur Basis-Baueinheit 10 bei Anwendung des Verfah- 
rens gemaB den Fig. 5 bis 8 mdglich ist, da die abstehenden 

55 Faserstuckchen sich so weit in plastifizierten Kunststoff ein- 
betten, daB nach dessen Erkalten und Verfestigen geniigend 
"Verankemngsstellen" in den Bereichen der Verbindungs- 
stellen 6 zustandekommen. Die Fasem "verkrallen" sich ge- 
wissermaBen beim geniigend starken Andriicken der Ab- 

60 deckschicht 5 an die Basis-Baueinheit 10 bzw. deren Rand 5 
und deren freien Stimenden 3 der Abstandhalter 2. 

Patentanspriiche 

6S 1. Absorber zum Absorbieren akustischer Schallwel- 
len mit einem TVagerkorper, von dem Abstandhalter 
abstehen, und mit einer mit dem Tragerkorper verbun- 
denen Abdeckschicht, welche kammerartige Zwi- 
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schenraume zwischen Tragerkorper und Abstandhal- 
tem abdeckt, dadurch gekennzelchnet, daB die Ab- 

standhalter (2) mit dem Tragerkorper (1) eine einstuk- 
kige vorgeformte Basis-Baueinheit (10) und die Ab- 
deckschicht (5) eine aus einer geraden Ebene unmittel- 5 
bar auf die Basis-Baueinheit (10) insb. verformte und 
insb. dunne, raindestens bereichsweise schwingfahige 
Abdeckeinheit (11) bilden und daB die Abdeckeinheit 
(11) sowohl mit dem Rand (4) der Basis-Baueinheit 

(10) als auch mit fneien S timenden (3) von Abstandhal- lO 
Lem (2) im wesentlichen start verbunden ist. 

2. Absorber nach Anspruch 1, dadurch gekemizeich- 
net, daB die starre Verbindung (6) zwischen der insb. 
dunnen Abdeckeinheit (11) und den freien Stimenden 
(3) von Abstandhaltem (2) KunststoffschweiBverbin- 15 
dungen sind. 

3. Absorber nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die insb. diinne Abdeckeinheit (11) aus 
einer dunnen Aluminiumschicht und einer mit dieser 
verbundenen dunnen Thermoplastschicht besteht. 20 

4. Absorber nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die insb. diinne Abdeckeinheit (11) aus 
einer dunnen Aluminiumschicht und einem mit dieser 
verbundenen Vlies aus FaserstofFen besteht. 

5. Absorber nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die dunne Abdeckeinheit (11) aus einem 
Vlies aus Faserstoffen besteht. 

6. Absorber nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die Abdeckeinheit 

(11) eine diinne Schaumstoffschicht aufweist. 30 

7. Absorber nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die Basis-Baueinheit 
(10) aus tiefgezogenem thermoplastischem Kunststoff 
besteht. 

8. Absorber nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB Polypropylen als thermoplastischer Kunststoff 
angewendet ist. 

9. Absorber nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die Basis-Baueinheit 
(10) aus spritzgepreBtem oder spritzgegossenen 40 
Thermo- oder Duroplasten besteht. 

10. Absorber nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die Basis-Baueinheit 
(10) aus faserverstarktem Kunststoff besteht. 

11. Absorber nach einem der vorhergehenden Ansprii- 45 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die Basis-Baueinheit 
(10) aus hinterprefitem oder hinterspritztem Kunststoff 
besteht. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Absorbers insb. 
nach einem der vorhergehenden Ansprilche, bei dem 50 
die Abdeckschicht insb. verformt und mit der Basis- 
Baueinheit (10) verbunden wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abdeckschicht (5) mittels eines den Kontu- 
ren der endgiiltigen Abdeckeinheit (11) entsprechend 

an seiner Stimflache (9) konfigurierten Stempels (8) 55 
aus einer insb. geraden Ebene unmittelbar auf freie 
Stimenden (3) von Abstandhaltem (2) und auf den 
Rand (4) der vorgeformten Basis-Baueinheit (10) insb. 
dutch Verformen gedtiickt und dott mit dieser verbun- 
den wird. 60 

13. Vetfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Abdeckschicht (5) dutch den Stempel 
(8) sowohl verformt als auch bis mindestens zum Er- 
weichen an Verbindungsstellen mit det Basis-Bauein- 
heit (10) erwarmt wird. 65 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB freie Stimenden (3) von Abstands- 
haltem (2) und der Rand (4) det votgefotmten Basis- 



Baueinheit (10) aufgeschmolzen und anschlieBend die 
Abdeckeinheit (11) mittels des konfigutierten Stempels 
(8) auf die plastifizierten Stimenden (3) und durch Ab- 
kiihlen mechanisch mit diesen verbunden witd. 
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